
 

그림 1. 아날로그와 디지털 통신(PROFIBUS-

PA)의 비교 

배합수 제조 라인에 적용된 
PROF IBUS -DP/PA  
 
정 재오 과장/농심엔지니어링㈜ 

 

PROFIBUS는 독일에서 관민 공동으로 개발

하여 1989년에는 유럽규격(DIN19245)이 되

었으며 그후 1996년는 유럽규격(EN50170)으

로, 2000년이 되어서는 IEC규격(IEC61158)

으로 인정되었다. 

본 고에서는 PROFIBUS-DP와 PROFIBUS-

PA를 이용하여 가동중인 ㈜농심의 라면 제조

공정중 하나인 배합수 제조라인에 이를 응용

한 사례를 소개한다.  

 

P R O F I B U S -P A의 필요성  

 

종래의 4-20Ma 아날로그 신호를 중심으로 

인터페이스가 이루어지는 제어시스템은 현장 

기기들과 PLC & DCS 등이 1:1 배선으로 이

루어지기 때문에 전기공사 작업이 복잡하고, 

신호의 흐름이 단 방향으로 구성된다. 따라서 

아날로그 신호의 정확한 상태를 보기 위해서

는 이를 프로그램으로 변환하는 작업이 필요

하며, Cable의 길이 및 배관에 따른 선간 손

실에 의한 기기의 신제값과 PLC & DCS에서

의 변환된 값과는 차이가 발생하게 되어 이를 

보정하는 프로그램 작업이 필요하다.  

예를 들어 20m의 탱크 레벨을 제어하는데 있

어서 5~10mm의 정확성을 가진 현장 기기가 

PLC & DCS에 연결되어 데이터로 표시 될 때

에는 20mm의 정확성으로 표시되는 오차가 

발생할 수 있다.  

 

컴퓨터 및 PLC & DCS가 발달, 보편화되어 

PLC & DCS에서 상위 컴퓨터로 연결되는 작

업은 통신을 이용한 기술이 급속히 발전되었

으나 정작 현장의 계기들은 과거 방식에서 크

게 벗어나지 못한 것이 현실이다. 이러한 문

제점을 해결하기 위하여 계기 전문 업체들은 

통신방식을 이용한 공정제어를 위하여 많은 

연구를 해왔다. 예로 스마트 전송기 프로토콜

을 개발하여 계기들이 제어되는 제품을 만들

어 판매하여 많은 효과를 보았으나 대부분의 

제품들은 4~20mA 제품보다 처리속도가 느

리며, 프로토콜이 범용성이 없고 제조회사마

다 별도로 구성되어 사용자의 선택을 제한하

였다.  

 

또한 상태를 확인하려 하면 계기의 풀링이 있

어 정밀 제어에 문제점이 있을 수 있으며, 사

용상의 어려움 때문에 일부 사용자는 다시 

4~20mA로 되돌아가는 경우도 발생했다. 그

러나, 통신기술의 발달 및 여러 가지 노력으

로 기존 스마트 전송기의 단점을 보안하여 기

존 프로토콜보다 25배정도 빠르며, 개방형 프

로토콜에 의해 제어되는 방식인 Fieldbus 시



그림 3. PROFIBUS DP-PA Coupler 

스템이 개발되었다. 세계각국에 많은 계기 전

문 업체들은 이를 이용한 제품들을 소개하게 

되었고 저렴한 가격 및 안전성을 향상시켜 많

은 호응을 보게 되었다.  

 

그림 1에서와 같이 아날로그 방식(4~20mA)

은 A/D à D/A à A/D 컨버팅 과정을 거쳐 

필요한 PLC(DCS)로 연결되어 노이즈 및 아

날로그 신호 미검출 신호에 영향을 주는 임피

던스의 불일치로 인한 신호의 왜곡

에 따른 데이터의 신뢰성 저하로 손

실이 많이 발생한다. 이에 반하여 

디지털 통신은 계기의 아날로그를 

디지털로 변환하는 작업 한 번만으

로 PLC & DCS로 연결되어 데이터

의 손실이 줄어드는 결과를 가져왔

다. 디지털 통신인 PROFIBUS-PA

는 센서의 ID,  센서의 현재 값, 센서 

단위, 상태, 알람 유/무를 실시간 정

보로 보여줌으로써 설치 시운전이 

용이하며, 향후 센서이상시 이상 사

항이 컴퓨터에 의해 자동으로 인식되기 때문

에 유지/보전이 효율적으로 이루어지는 효과

를 가져왔다.  

 

P R O F I B U S -D P / P A 의 적용 사례 

 

PROFIBUS-DP/PA 가 적용된 공장은 ㈜농심

의 구미공장으로 이곳은 모든 공정이 컴퓨터

에 의 제어되는 인텔리전트 공장으로 라면 및 

 

그림 2. 아날로그(좌)와 디지털 통신(PROFIBUS-PA) 배선의 비교 



스낵을 제조하는 공장이다. 라면 라인은 라인

당 생산능력이 기존 라인의 2배로 생산되면 

현장의 계기들은 대부분 PROFIBUS DP/PA

로 가동되고 있다.  

 

농심엔지니어링㈜는 전신인 ㈜농심의 설비개

발실에서 라면 라인의 CIM에 많은 노력과 연

구를 하여 93년도에 라면업계 최초로 ㈜농심 

안양공장에 공정 Monitoring System을 도입 

생산에 적용하였고 안성 공장에 기존 라인의 

2배 생산능력을 지닌 고속라인에 CIM 

System을 정착화 시켰다. 하지만 인버터 및 

일부 계기와의 인터페이스에서 아날로그 방식

을 적용하다보니 서로 임피던스 문제가 발생

해 정확한 공정상태를 파악하는데 많은 어려

움에 봉착했고, 결국은 별도의 Isolator를 설

치하여 문제를 해결한 사례가 있었다. 

 

이를 통해 얻은 것은 4~20mA 아날로그 방

식이 쉬운 것 같으면서도 임피던스나 생각하

 

표 1. DP-PA Coupler와 DP-PA Link의 특징 

 

그림 4. 배합수 공정 시스템도 



지 못한 노이즈 문제 발생시 조치사항이 쉽지 

않다는 것을 경험하였고 통신에 의한 디지털 

방식을 이용하는 방법이 절실하게 요구되었다. 

그리하여 구미공장에서는 모든 공정을 

PROFIBUS-DP/PA로 구성했다. 적용 사례인 

배합수 시스템은 분체 및 액상 원료를 계량 

요해해 믹서상부의 계량 탱크로 이송하는 공

정으로서 HACCP를 위하여 GIP(Dlean In 

Place) 시스템으로 가동되어지는 라인다.  

 

주 구성시스템에 대하여 설명하면 MAIN PLC

는 SIEMENS사의 S5-115U(CPU945)로 구

성되고 모든 입출력 접점은 LOCAL에 

PROFIBUS-DP용 ET200M으로 연결하여 그

림 2와 같이 중앙집중식의 단점인 배선의 복

잡성을 간소화했다. 계량을 위한 Screw 

Motor들의 제어용 인버터는 SIEMENS의 

PROFIBUS 통신 모듈인 CB15를 이용해 

PROFIBUS-DP로 연결시킴으로써 데이터 값

을 디지털화하여 계량 제어에 신뢰성을 향샹

시켰다. CR(Central Rack)에는 현장 조작용 

Touch Panel의 연결을 위한 RS422용(전송속

도 19200bps) CP544와 컴퓨터와의 H1통신

(10Mbps)을 위한 CP1430을 설치하여 HMI 

시스템을 구축하고, PROFIBUS-DP/PA용 

IM308C로만 정착하였으며 그림 4와 같이 시

스템을 구성했다.  

 

그림 5. 시스템전경(상) 및 압력 Transmitter for Level(상좌), Local용 ET200M(하) 



현장의 계기들은 탱크 레벨을 측정하기 위한 

저 전류형(10mA이하) 압력 Transmitter For 

Level(SIEMENS)을 설치하였으며, 

PROFIBUS-PA로 연결하기 위해 DP/PA 

Coupler를 이용하여 현장기기와 연결했다.  

PROFIBUS-DP로 연결되어 있는 ET200M과 

인버터들의 전송 속도는 1.5Mbps로 설정했으

며 PROFIBUS-PA는 DP/PA Coupler의 국제 

표준인 IEC 1158-2에 의한 통신방식에 의해 

DP는 45.45Kbps로 설정하여 DP/PA 

Coupler를 거쳐 PROFIBUS-PA는 

31.25Kbps가 되게 구성(그림 3참조)했다. 

 

PROFIBUS-DP와 PROFIBUS-PA는 전송속

도의 차이 때문에 별도의 통신구성을 하였다. 

5개의 압력 트랜스미터로 되어있으며 개당 

10ms의 처리속도를 가지므로 

10
*
5+10ms=0.6sec의 처리시간을 가지게 된

다.  

 

PROFIBUS-PA에 연결되어지는 선은 

SIEMENS규격품을 이용했으면 국제표준 IEC 

1158-2에 준해 두가닥의 Cable로 

Controller의 전원공급과 Data 통신이 가능하

여 배선이 용이하였다. 통신에 이용되는 선들

은 손상 및 절단을 방지하기 위하여 다른 동

력 및 제어 케이블과 분리하여 별도의 배관작

업으로 처리하였다. 만약 이렇게 하지 않고 

기존 케이블과 같이 연결하여 케이블이 손상

을 입게 되면 시스템 다운으로 이어지기 때문

에 가급적이면 별도의 이동로를 확보하여 설

치하는 것이 바람직하리라 생각한다.  

 

계기들은 멀티드롭 형식으로 했으며 계기 자

체에 접지 루프에 의한 오동작을 방지하기 위

하여 자체 접지는 분리하였다.  

PROFIBUS-PA는 Coupler 방식과 Link 방식

으로 구성되어 있는데 S5기종은 표 1과 같이 

Coupler 방식만이 지원되는 단점이 있으나 

당사의 현장계기 제어에는 이상이 없었다.(그

림 5참조) 

 

맺음말 

 

급변하는 산업경제에서 컴퓨터 레벨의 급속한 

발전과 PLC & DCS의 성정으로 상위와의 연

결이 LAN 등 첨단의 기술로 실시간으로 연

결되어 운영되고 있다. 또한 산업현장의 각종 

계기류 등도 제어기술 발전으로 더욱 지능화, 

정밀화되었고, 이들은 PLC & DCS로 연결하

여 제어되는 기술이 보편화되었다.  

이에 따라 필드의 데이터들도 PLC & DCS로 

얼마 만큼 신뢰성있게 연결하여 주는가가 공

정의 승패를 좌우하는 중요한 역할을 하게 되

었다.  

 

최근의 현장 계기들 자체는 Micro Processor 

및 제어기술의 발달로 높은 신뢰성을 가지고 

운영되고 있으나 정작 PLC & DCS와 인터페

이스하는데 기존 1:1 아날로그 방식에 의한 

문제점 등 많은 애로사항이 발생하여 이를 해

결하고 짧은 시간안에 효율적인 시공 및 가동

을 하기 위해서는 Fieldbus 방식의 통신으로 

전환되어가는 것이 세계적인 추세이다.  

세계 각국의 산업현장에서는 PROFIBUS 등 

Fieldbus가 널리 사용되어 지고 있으나 현재 

국내에서는 이에 따른 Reference가 전무한 

상태이다. 그러나 언제까지 기존방식을 고수

하며 나아가야 하겠는가? 

 

PROFIBUS 등 Fieldbus 방식은 이제 세계적

으로 널리 이용되고 만족스럽게 운영이 되고 



있으며 창립 3년이 된 농심엔지니어링㈜는 

PROFIBUS-DP를 이용한 공정제어를 전신인 

㈜농심의 설비개발실에서 4년 전부터 

Process 공정에 적용하였으며 최근에는 ㈜농

심의 구미공장의 Process 및 부대 설비 전공

정을 PROFIBUS-DP/PA로 구성하여 전기공

사 비용 절감 및 시운전에 따른 공사기간의 

단축 및 유지/보수면에서 많은 효과를 보고 

있다.  

 

자료출처 : Control – 2000년 12월 

  


